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Parte 2: desarrollo y aplicaciones del C.N.C. 
Ing. Lino RUÍZ T., Facultad de Ingeniería Mecánica 
En la edición anterior nuestro principal énfasis fue el de presentar el control numérico computarizado (C.N.C.) como una alternativa tecnológica que pueda 
potenciar nuestro desarrollo industrial, por lo que 
describimos sus características principales y su incidencia en 
el trabajador. En el presente articulo nos enfocaremos, más 
al manejo de la información en las máquinas CNC, las 
tendencias actuales del desarrollo de las MHCNC y las 
tendencias industriales de nuestra época. 
5. La Programación en C. N. C. 
,u Tipos de Programación en C.N.C. 
3xisten dos formas de programación comúnmente 
empleados: 
(a) La Programación Manual. 
(b) La Programación Asistida por Computadora 
(CAP.). 
La programación manual, la realizada por el operador, ya sea 
directamente en la Máquina de Herramienta de Control 
Numérico (MHCN) o a través de un computador personal. 
Luego de realizar el programa en el computador, éste se 
codifica en una cinta perforada, para que las instrucciones 
sean leidas por la MHCN. 
En el caso de la programación asistida por computadora, la 
figura de la pieza se dibuja y se diseña a través de un 
programa CAD/CAM y luego de tener el diseño, éste se 
programa a través del CAM al lenguaje de CNC; es decir el 
mismo programa CAM, genera el programa para la MHCN. 
5.2 Programación Manual vs. Programación por 
Computadora 
Veamos ahora en forma comparativa como sería la 
producción de una pieza a través de programación manual 
vs. programación por computadora. 
Programación Manual: 
(a) 30 días de diseño manual de la pieza 
(b) 3 días de programación 
(c) 30 días de correcciones de diseño y programa 
(d) 10 días de producción en serie 
Total: 72 días. 
Programación Asistida por Computadora: 
(a) 20 días de diseño y programación simultáneo 
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(b) 2 días de correcciones 
( c) 1 O dias de producción en serie 
Total: 32 dias 
Como se puede ver la programación asistida por 
computadora da una gran ventaja competitiva; por lo cual 
resulta importante, que si ya se cuenta con máquinas de 
C.N.C, entonces debe existir un importante respaldo en 
programas (software) orientados a dar una mayor 
flexibilidad y ventaja. 
5.3 Comunicación de Datos 
Como ya hemos dicho, el programa hecho en un 
computador; sólo podrá ser leido por la MHCN, a través de 
una lectora de cinta. Esta cinta debe contener en fomia 
codificada las instrucciones del programa. 
Existen dos tipos de códigos o lenguajes para cintas 
perforadas: 
(a.) El código ISO 
(b ) El Código EIA 
Estas cintas son normalmente de una pulgada de ancho y 
poseen ocho canales o lineas de perforación; es decir 
disponible para ser perforados. También posee unas 
perforaciones más pequeñas con el propósito de su 
alimentación en la perforadora o lectora. 
Normalmente la MHCN posee un interruptor para adecuarse 
al tipo de programa en la cinta, ya sea ISO o EIA Lo mismo 
que se revisa en un protocolo de compatibilidad a fin de que 
la comunicación de datos entre el computador y la MHCN, 
sea correcto y oportuno. 
6 Tendencias del Desarrollo de C.N.C. 
Las tendencias de desarrollo en los equipos de Control 
Numérico es necesario analizarlas en dos direcciones 
importantes: 
1. El desarrollo de las características de capacidad de 
ejecución de los equipos (Hardware). 
2. El desarrollo del aspecto operativo del proceso. 
asociado normalmente a los programas (Software) 
Veamos ahora estos aspectos: 

